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© Verfahren zur Vorbereitung von Werkstucken aus Titan Oder Titanlegierungen. 



© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vorbereitung von Werkstucken aus Titan Oder Titanlegierungen fur 
Gleitvorgange. Hierzu taucht man die Werkstucke in eine wassrige, saure Zinkphosphat enthaltende Phosphatie- 
rungsiosung und erzeugt auf deren Oberflache durch kathodische Elektrolyse einen Zinkphosphatuberzug. 

^-Vorzugsweise werden die Werkstucke vor dem Eintauchen in die Phosphatierungslosung mit einem wassrigen 

^ Konditionierungsmittel auf Basis einer kolioidalen Titanverbindung vorbehandelt. 

m Das Verfahren ist insbesondere zur Vorbereitung von Werkstucken aus Titan oder Titanlegierungen fur die 

IO Kaitumformung geeignet. 
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Verfahren zur Vorbereitung von Werkstiicken aus Titan oder Titanlegierungen 

Die Erfmdung betrifft ein Verfahren zur Vorbereitung von WerkstOcken aus Titan oder Titanlegierungen 
fur Gleitvorgange sowie dessen Anwendung zur Vorbereitung der Werkstucke fur die Ka U ^ formun 9; 

Bei der Kaltumformung von Metallen ist es unabdingbar. mit Hilfe von Schmierm.tteln Schm,ersch.chten 
2U erzeugen. um ein Anfressen, d.h. einen direkten Kontakt zwischen Werkstuck und Werkzeu j i be. der 
Kaltumformung. zu vermeiden. Beispielsweise werden im Falle der Kaltumformung von Stahl be. relativ 
geringen Umformungsgraden 6lhaltige Hochdruckschmiermittel, bei starkeren Umformungsgraden auf 
Phosphat-oder OxalatQberzuge aufgebrachte Seifen oder teste Schmiermittel eingesetzt. 

Ahnlich wie bei Stahl werden auch Titan Oder Titanlegierungen in unterschiedlichen Verfahren der 
Kaltumformung. wie Rohrzug. Drahtzug. Kaltflieflpressen, Kaltwalzen von Blech. unterworfen Im Unterschied 
zu Stahl- neigen jedoch Titan und Titanlegierungen in weit starkerem Mafle zum Anfressen. da deren chem.- 
sche Bestandigkeit grSfler ist und demzufolge geeignete SchmiermitteltrSgerschichten nur m.t Schw.er.gke.- 
,en aufbringbar sind. Daher ist der gegenwartige Stand, beim Rohrzug Schmierol auf Gluhzunder oder auf 
einen Harzuberzug als Schmiermitteltrager aufzubringen. Soweit KonversionsCiberzuge betroffen s.nd. be- 
schranken sich die Untersuchungen auf RuoridQberzQge. 

Beim Kaltwalzen von Blech aus Titan oder Titanlegierungen konnen wegen der Ne.gungzum Anfressen 
und wegen der grofleren Metallharte Walzen mit groflem Durchmesser nicht verwendet werden. Daher and 
mit Walzen germgeren Durchmessers ausgestattete Sendzimir-Walzwerke wie zum Walzen von Edelstahl 
gebrauchlich. Als Schmiermittel dienen dabei Gblicherweise solche auf Mineralolbasis. a matar 

Im Zusammenhang mit dem Kaltfliefipressen sind zahlreiche Versuche zur Errn.ttlung gee.gneter 
Schmierschichten unternommen worden. ohne jedoch bislang eine fUrden praktischen Gebrauch gee,gnete 

^fi^Se^diviTd^ z.B. fur den Rohrzug brauchbare Schmierschichten allenfalls mit Gluhzunder 
oder einem Harzuberzug als SchmiermitteltrSger erhaltlich sind. resultiert das nachste Problenn ' aus cler 
Notwendigkeit den nach dem Umformvorgang verbliebenen Schmierschichtrest zu entfernen. Im konkreten 
Fall qestaltet sich dies sehr arbeitsintensiv. . 

Die Erzeugung von Schmierschichten mit einer Schmiermitteltragerschicht auf Ruondbasis und an- 
schliefiende Beseifung ergeben zwar gute Schmiereigenschaften, jedoch ist die Standzeit der Benandlungs- 
bSder zur Aufbringung des RuoridOberzuges auflerst kurz. Es ist daher sehr schwieng. e.ne gle.chmafl.ge 
Oberzugsausbildung uber einen langeren Zeitraum sicherzustellen. Bei Titanlegierungen msbesondere 
solchen hSherer Korrosionsbestandigkeit, ist die Ausbildung eines Fluoriduberzuges nicht mo 9"«ch. 

Beim Kaltwalzen von T.tan Oder Titanlegierungen selbst mit einem Sendzim.r-Walzwerk ertolgt e.n 
Anfressen sehr leicht so dafi eine Querschnittsreduktion von nur unter 15 % pro StJch moghch .st D.e 
Durchsatzleistung ist entsorechend gering. Auch die Erzeugung einer dQnnen Ox.dsch.cht durch Erh.tzen 
des Werkstuckes hat insoweit keine Verbesserung gebracht. Zwar ist auch in diesem Fall d.e Aufbnngung 
eines Ruoriduberzuges von Vorteil, jedoch gelten die hierzu zuvor gemachten Bemerkungen m gle.cner 



Weise. 



Aiifgabe der Erfindung ist es. ein Verfahren zur Vorbereitung von Werkstiicken aus Titan oder 
Titanlegierungen fur Gleitvorgange bereitzustellen, dafl die bekannten, insbesondere vorgenannten Nach- 
teile nicht aufweist. die insbesondere Kaltumformung ohne Anfressen selbst bei hoher Querschn.ttsredukt.on 
ermSglicht und Qber lange Zeit von gleichbleibender Qualitat ist 

Die Aufgabe wird gelfist. lndem das Verfahren der Eingangs genannten Art entsprechend der Erfindung 
derart ausgestaltet wird, dafl man die Werkstucke in eine waflrige. saure Zinkphosphat enthaltende 
Phosphatierungslosung taucht und auf deren Oberflache durch kathodische Elektroylse einen Zinkphospha- 

tQberzug erzeugt. , ^ . „_ .^.si* «i. 

Die innerhalb des erfindungsgemafien Verfahrens einzusetzende :saure Zinkphosphatlosung entnalt ais 
Hauptbestandteil primares Zinkphosphat. Der Zinkgehalt liegt im Bereich von 1 bis 50 g/l, vorzugswe.se .m 
Bereich von 5 bis 20 g/l. Der Phosphatgehalt betragt in der Regel 3 bis 140 g pro Liter (ber. als P0±) 
vorzugsweise 10 bis 60 g pro Liter. Ein Zusatz von von Zink verschiedenen lonen. w.e Kalzium. Mangan 
Oder Eisen ist moglich und erlaubt PhosphatOberzuge von modifizierter Form zu erhalten. 

Die Phosphatierungslosung enthalt (jblicherweise Oxidationsmittel, die organischer oder anorganischer 
Art sein konnen. Beispiele hierfur sind Nitrat. Nitrit. Wasserstoffperoxid. Nrtrobenzolsulfonat und para- 
Nitrophenol-Verbindungen. 

Der pH-Wert der Phosphatierungslosung ist in der Regel im Bereich von 0 b.s 5. vorzugswe.se im 
Bereich von 1 5 bis 3,5. Er kann z.B. mit Hilfe von Natronlauge oder Natriumkarbonat eingestellt werden. 
Die Phosphatierungslosung wird im allgemeinen bei einer Temperatur von 30 bis 80" C. vorzugswe.se 
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von 40 bis 60 °C eingesetzt Bei der kathodischen Elektrolyse wird das Werkstuck als Kathode geschaltet, 
wahrend z.B. eine Zinkplatte als Anode dient. Weitere geeignete Anodenmaterialien sind Graphit, Platin- 
bleche, Edelstahlbleche und dergleichen. 

Bei der Elektrolyse sollten die Bedingungen hinsichtlich Bektrodenabstand, Stromdichte und Behand- 
s lungsdauer derart gewahlt werden, dafl die geforderten Oberzugseigenschaften erhalten werden. Der 
Elektrodenabstand betragt etwa 5 bis 30 cm, die Stromdichte 0.2 bis 30 A/dm 2 , vorzugsweise 0,5 bis 5 
A/dm 2 , und die Elektrolysedauer 10 sec bis 5 min. Erne ubermaiSig hohe Stromdichte und ubermaflig iange 
Elektrolysedauer kann zu einer Schwarzfarbung des erzeugten Uberzuges Oder verminderter Haftung des 
Uberzuges fuhren. 

to Der Zinkphosphatuberzug, der nach dem erfindungsgemaflen Verfahren erhalten wird, weist in der 
Regel ein Schichtgewicht von 2 bis 20 g/m 2 auf. Auf ihn werden an sich bekannte Schmiermittei, wie 
Natriumseife von Fettsauren, Mineralol und festen Schmiermittein, aufgebracht. 

Entsprechend einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung behandelt man die Werkstucke vor dem 
Eintauchen in die Phosphatierungslosung mit einem waflrigen Konditionierungsmittel auf Basis einer 

75 kolioidaien Titanverbindung vor. 

Als waflrige Konditionierungslosung dienen die fur die Phosphatierung von Metalloberflachen an sich 
bekannten Konditionierungsmittel. Sie enthalten im allgemeinen 10 bis 200 ppm Titan, 200 bis 3000 ppm 
Phosphat. 30 bis 600 ppm Pyrophosphat und besitzen einen pH-Wert von 7,5 bis 9,5. Als Quelien fur die 
einzelnen Komponenten konnen Titansulfat, Titanylsulfat oder Titanoxid, bzw. Phosphorsaure Oder Alkali- 

20 Oder Ammonphosphat bzw. Alkali-oder Ammoniumpyrophosphat dienen. Die Herstellung des Aktivierungs- 
mittels geschieht auf einfache Weise durch Vermischen der oben genannten Stoffe mit Wasser. An- 
schliefiend wird das Wasser entfernt und der Ruckstand homogen_mit Natriumkarbonat und dergieichen 
vermischt. so da/3 ein Feststoff resultiert. der - wenn in Wasser mit den oben genannten Mengenangaben 
gelost - zum vorgeschriebenen pH-Wert fuhrt. Die Aufgabe des Konditionierungsmittels besteht darin, auf 

25 den Oberfiachen des Titans bzw. der Titanlegierungen haftfeste kolloidale Titanverbindungen aufzubringen, 
die die Schichtausbildung und die Schichtqualitat bei der anschliefienden Uberzugsausbildung verbessern. 
Demzufolge fCihren geringere Titankonzentrationen als die vorstehend angegebenen zu einer schfechteren 
Uberzugsausbildung. Hohere Titankonzentrationen bewirken keinen zusatziichen Effekt. In ahnlicher Weise 
wirken sich abweichende Konzentration von Phosphat und Pyrophosphat aus. 

30 Was den pH-Wert der wafirigen Konditionierungslosung anlangt, so wird bei niedrigeren Werten als den 
genannten die nachfolgende Uberzugsausbildung behindert. Dasselbe ist der Fall, wenn der pH-Wert hoher 
ist. 

Nach der Behandlung im waflrigen Konditionierungsmittel werden die Werkstucke in die wafirige 
Zinkphosphatlosung fur die kathodische Elektrolyse eingetaucht Die Bedingungen hinsichtlich der Zink- 
35 phosphatlosung und der kathodischen Elektrolyse sind die gleichen wie vorstehend erwahrrt. Auch finden 
die bereits oben genannten an sich bekannten Schmiermittei Anwendung. 

Zum Schichtbiidungsmechanismus ist folgendes anzumerken: 

Im Falle der Behandlung von Stahl kann auf dem Werkstuck ein Zinkphosphatuberzug durch Tauchen 
in eine saure Zinkphosphatlosung in einfachster Weise erhalten werden, wohingegen im Falle der Behand- 
40 lung des Titans oder der Titanlegierungen, die mit einem dichten Oxiduberzug auf der Oberflache behaftet 
sind, die Beizreaktion durch Phosphorsaure nicht stattfindet und demzufolge ein Phosphatuberzug nur - 
schwer gebildet wird. 

Die Reaktion in saurer Zinkphosphatlosung lafit sich durch die folgenden Beziehungen ausdrucken: 
45 Me + 2H* — Me 2 * + H 2 t (1) 
Me = Metall 

3 Zn(H 2 PO*>2 2n 3 (P002 + 4 H3PO4 (2) 

50 

Wenn die Reaktion (1) stattfindet und sich demzufolge der pH-Wert in unmittelbarer Nahe der 

Metalloberflache erhoht, findet die Reaktion (2) statt und tertiares Metallphosphat scheidet sich ab unter 

Ausbildung eines Oberzuges. Ohne Ablauf der Reaktion gema/J (1) kann eine Uberzugsausbildung nicht 
erfolgen. 

55 Im falle der Behandlung von Titan oder Titanlegierungen findet die Reaktion (1) nicht statt und 
demzufolge erfolgt keine Oberzugsausbildung. Bei der Anwendung der kathodischen Elektrolyse lauft 
analog der Beziehung (1) eine Reaktion entsprechend 
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2H* + 2e - H 2 T (3) 

at> ' Diese Realction erhoht ebenfalls den P H-Wert in der NMhe der Metalloberflache so dafi die _ReaWion 
> entsprechend der Beziehung (2) stattfinden kann. Das bedeutet also. dafi ohne e.nen Beizangrrff Titan Oder 
TStungen einen Zinkphosphatoberzug erhalten konnen. Weiterhin ist infolge der Anwesenhe.t von 
Sn^eT^n der Behand.ungslosung eine Abscheidung von metal.ischern Zink als Fo.ge der kathod.schen 

E,e t7Au^^ng r der Erfindung mit Konditionierung der Werkstucke in einer ko.loidale Trtanverbindung 
o enthaltenden L6sung werden an der Metalloberflache anhaftende Partikel aus T.tanverb.ndung erhalten. d.e 
dS RoTe eines Krista.lkeimes spieler und ein einfaches Aufwachsen der Zinkphosphatkr.sta.le aus der 
wafingen Zinkphosphatlosung gestatten. Infolge der grofien Zahl von Kristal*e,rnen ,st *gM* 
Phosphatuberzug dunn und feinkornig sowie vonguter Haftung. .m Untersch.ed h.erzu , oUne eu^ 
Vorbehandlung durch ein Konditionierungsmittel die Zink P hos P hatabsche.dung an kathod-schen Bere.chen 
,s der Meta.loberf.ache begunstigt Dann spieler die zunachst abgeschiedenen Phosph ^nstalle d e r oI , 6 
efnes Krista.ikeimes fur die welfare Schichtausbi.dung. Hierbei werden jedoch ,n der Rege. wegen e.ner nur 
geringen Zahl von Kristallkeimen die gebildeten Oberziige dick und von poroser Beschaffenhert. 
9 "m Fal.e der Behandlung von Titan Oder Titaniegierungen durch kathodische E.ektro.yse m H..fe von 
Zinkphosphatlosungen finde? der bei Stan. Qbliche Beizangriff nicht statt Deshalb w,rd "^ezu k e n Me faU 
eo auiTer behandeiten Meta.loberf.ache ge.Sst und in die Losung uberfuhrt Das fOhrt zu dem Vorte,. dafl d e 
Phosphatierungslosung praktsch keine Alterung erfahrt. noch eine Schlammb.ldung auftntt. so dafi d.e 
CitaGrwaehuna der Phosphatierungslosung in einfachster Weise erfolgen kann. . 
Ube S^t Hi«: des erfndungsgemaflen Verfahrens erzeugten 

an sich bekannten Schmiermittel nachbehandelt. so dafi die Werkstucke fur e.nen anschheflenden Slertvor- 
2S gang he-orragende Eigenschaften besitzt. Die Schmierschicht kann Ciber einen .angen Z e^aunr , gle-chma- 
B\a ausgefQhrt werden. ohne dafi es z.B. bei der anschliefienden Kaltverformung zum Anfressen kommt 
9 Die Tatsache. dafi durch die e.ektrophoretische Abscheidung von Zinkphosphat kerne 
. der behandelten Metalloberflache in die L6sung ge.angen, hat den Vorzug. dafi d.e Standzert der Phospha- 
Serungslosung sehr grofl ist und eine Schlammbildung unterdriickt wird. Dadurch ,st e.ne e.nfache 
30 Uberwachung der Behandlungslosung moglich. t ^-^^^ 

oi erfindungsgemafle Verfahren ist fur die Behandlung alter Werkstucke, d.e zummdest vomberge- 
hand ^gendwlin 9 G.eitvorgangen ausgesetzt sind. bestimmt. Hierbei handelt es ^ ™ 
Getriebeteile. Lager und dergleichen, aber auch um z.B. der Befestigung d.enende Gegensta nde w,e 
Sober Tschraubgewinde und dergleichen. Die grofite Bedeutung des Verfahrens hegt jedoch m semer 
** Anwenduna zur Vorbereitung von Werkstucken fur die Kattumformung. 

S , Erfindung wld anhand der fo.genden Beis P ie.e und Vergleichsbeispie.e naher und be.sp.e.swe,se 

erlautert. 



40 Beispiel 1 

Gereinigte Bleche aus reinem Titan (J!S grade 1) mit den Abmessungen 100 x 50 x 0,8 mm wurden mit 
einer Phosphatierungslosung der nachfolgenden Beschaffenheit eiektrolytisch phosphatiert: 

45 9,6 g/l Zink 

36,3 g/l Phosphorsaure (ber. als PO*) 

2 g/l Salpetersaure 

0,5 g/l Schwefelsaure 

0,03 g/l Nickel 
so pH-Wert ca. 3,0. 

Die Elektrotysebedingungen waren: 

Anode, eine Zinkplatte, 

Elektrodenabstand 15 cm 

Schichtgewicht etwa 10 g/m 2 
55 Stromdichte 3 A/dm 2 

Behandlungsdauer 1 min. 
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Temperatur der Behandlungslosung 45 °C. 

Im Anschlufl daran wurden die phosphatierten Bleche mit einem Schmiermittel (Palube 235, ein Produkt 
der Firma Nihon Parkerizing Co., Ltd., mit Natriumstearat als Hauptbestandteil) behandelt. Die Konzentration 
des Schmiermittels betrug 70 g/l, dessen Temperatur 75°C und die Behandlungsdauer 3 min. 



Vergleichsbeispiele 1 bis 3 



Gereinigte Bleche aus Titan der in Beispiel 1 genannten Qualitat wurden wie folgt behandelt: 



(Vergleichsbeispiel 1 ) 

Die Bleche wurden mit Hilfe von 111 QD (Produkt der Firma Hangstafer), dessen Hauptbestandteil ein 
Gummiharz ist. mit einem Kunststoffiiberzug von 10 um Dicke versehen, iiber den ein eine organische 
Chlorverbindung enthaltendes Schmiermittel (Jt, Produkt der Firma Hangstafer) in einer Menge von 10 g/m 2 
aufgebracht wurde. 



(Vergleichsbeispiel 2) 

Uber den durch Behandlung bei 700°C wahrend 1 Stunde erzeugten GlUhzunder wurde ein eine organi- 
sche Chlorverbindung enthaltendes Schmiermittel (Jl, Produkt der Firma Hangstafer) in einer Menge von 10 
g/m 2 aufgebracht. 



30 (Vergleichsbeispiel 3) 



Mit Hilfe einer fluoridhaltigen Losung (Palmet 3851, Produkt der Firma Nihon Parkerizing Co., Ltd.) 
wurde unter Beachtung folgender Bedingungen ein Fluoriduberzug erzeugt: 
35 Konzentration der Losung 24 g/l 
Temperatur der Losung 60 °C 
Behandlungsdauer 2 min 

Schichtgewicht des erhaltenenen Oberzuges ca. 10 g/m 2 

Als Schmiermittel diente das in Biespiei 1 genannte Paiube 235 t das unter den gleichen Bedingungen 
40 aufgebracht wurde. 

Die auf die vorstehende Weise erhaltenen vier Blechserien wurden mit einem Bauden-Testgerat (Firma 
Toyo, Baldwin, Model! EFM-4) gepruft. Der Test erfolgte bei Raumtemperatur unter einer Belastung von 5 
kg bei einer Gleitamplitude von 10 mm und einer Gleitgeschwindigkeit von 10 mm/sec. 

Die Auswertung des Testes erfolgte sowohl durch Ermittlung der Zahl der Gleitbewegungen bis zu 
45 einem Friktionskoeffizienten von 0,25 (Auftreten von Anfrefl-Marken) als auch durch Ermittlung des Frik- 
tionskoeffizienten. 
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Tabelle 1: 
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Zahl der 

Glei tbewegungen 


1 ?r ikt ions- (1)1 
I koeffizient 1 




Beispiel 1 




515 


| 0.103 1 


10 


Vergleichsbeispiel 


1 


105 


| 0.123 1 




Vergleichsbeispiel 


2 


213 


| 0.121 1 


15 


Vergleichsbeispiel 


3 


| 490 


| 0.105 1 



20 



(1) Geringere Werte zeigen bessere Schmiereigenschaf t an. 

Die Tabelle zeigt, dafi das nach Beispiel 1 behandelte Trtanblech eine betrachtlich hohere Zahl von 
Gleitbewegungen bis zum Auftreten eines Anfressens zulafit und zudem einen geringeren Fr.kt.onskoeffizie- 
nten besitzt als die nach den Vergleichsbeisielen i bis 3 behandelten Titanbleche. _ 

BezOglich Vergleichsbeispiel 3 ist zu beachten. daB die Gleitwerte zwar ahnlich gut wie im Falle der 
Behandlung durch Beispiel 1 sind. dafi aber das verwendete Behandiungsbad bereite nach emem . Durdwte 
von 0.3 m*/l Losung bereits derart abgearbeitet ist. dafi die anschlieflend erhartenen Sch.chten von 
erheblich geringerer Qualitat sind. 



30 



35 



40 



45 



50 



Beispiel 2 

Titanbleche der in Beispiel 1 genannten Qualitat. jedoch mit den Abmessungen 200 mm x 20 mm x 13 
mm, warden in der Phosphatierungslosung und unter den Bedingungen gema* Be.spiel 1 elektrolyt.scn 
phosphatiert Eine Nachbehandiung mit Schmiermittel unterblieb. 



Vergieichbeispieie 4 bis 6 

Das in Beispiel 2 definierte Titanbiech erfuhr folgende Behandlung. 
(Vergleichsbeispiel 4) 

Keinerlei Behandlung. 
(Vergleichsbeispiel 5) 

Erhitzen auf 300°C zwecks Ausbildung eines Oxidfilmes von 2000 A Dicke. 
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(Vergleichsbeispiel 6) 

Behandlung mit einem Fluoridbad (Paimet 3851 der Firma Nihon Parkerizing) mit den Bedingungen 
s Konzentration 24 g/ 1 
Temperatur 60 °C 
Behandiungsdauer 2 min. 

Die Bleche der einzelnen Versuche wurden mit Hilfe eines Duofeinblechwalzwerkes (Prufvorrichtung) 
unter Verwendung von Walzol (Fmerol 704-3 der Firma Nihon Parkerizing) einer Konzentration von 10 % 
70 und von 40 °C gewalzt 

Walzwerksroilen 100 mm Durchmesser 
Walzgeschwindigkeit 1 0 m/min 
Guerschnittsreduktion 

je 20 % beim 1 . bis 3. Stich, 
J5 je 10 % beim 4.. bis 6. Stich. 

Fur jede der nach Beispiel 2 bzw. Vergleichsbeispielen 4 bis 6 erhattenen Blechserie wurde der Wert E 
(%/T) bestimmt. Er stent fur die Summe der Quotienten aus Querschnittsreduktion (in %) pro Stich dividiert 
durch Walzkraft (in t/mm 2 ). 

20 Tabelle 2: 



I ^ (%/T) 


Beispiel 2 




206 


Vergleichsbeispiel 


4 


! 110 


Vergleichsbeispiel 


5 


1 160 


Vergleichsbeispiel 


6 


I 200 



3 * Ein Vergleich zeigt. dai3 das konventionelle Verfahren gemafl Vergieichsversuch 4 mit sehr schiechten 
Ergebnissen verbunden ist. 

Das Vergleichsbeispiel 6 fuhrt zu Werten, die dicht bei dem gemaC vorliegender Erfindung liegen. 
Jedoch hat sich dieses Vertahren (Fluoridverfahren) aus Grunden der geringen Standzeit der Behandlungs- 
bader in der Praxis nicht durchsetzen konnen. 

40 

Beispiel 3 

45 Dieses Beispiel stimmt mit dem Beispiel 1 hinsichtlich Blechqualitat elektrolytischer Phosphatierung 
und Nachbehandlung uberein. Es wurde lediglich eine Konditionierungsbehandlung durch 10 sec langes 

• Eintauchen in ein 3 g/l Trtanverbindung (Prepaiene Z der Firma Nihon Parkerizing) enthaitendes waflriges 

Konditionierungsmittel von Raumtemperatur vorgeschaltet. 

Die Testbleche wurden dem im Beispiel 1 erlauterten Bauden-Test unterworfen. Die nachfolgende 
50 Tabelle 3 veranschauiicht, dafl infolge der zusatziich vorgenommenen Aktivierung noch bessere Ergebnisse 
ats im Falle des Beispiels 1 erhalten werden. 
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5 


Tabelle 3: 










I Zahl der 

I Gleitbewegungen 


Friktions- 
1 koeffizient 


10 


Beispiel 3 


I 678 


I 0-102 




Beispiel 1 


1 515 


1 0.103 



75 



Ansprtiche 



20 



25 



1. Verfahren zur Vorbereitung von Werkstucken aus Titan Oder Titanlegierungen fur Gleitvorgange, 
dadurch gekenn2eichnet, daiJ man die Werkstucke in eine wassrige. saure Zinkphosphat enthaltende 
Phosphatierungslosung taucht und auf deren Oberflache durch kathodische Elektrofyse einen Zinkphospha- 
tuberzug er2eugt 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dai3 man die Werkstucke vor dem Bntauchen 
in die Phosphatierungslosung mit einem wassrigen Konditionierungsmittel auf Basis einer kolloidalen 
Titan verbindung vorbehandelt. 

3. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2 zur Vorbereitung von Werkstucken aus Titan 
oder Titanlegierungen fur die Kaltumformung. 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



BNSDOCID: <EP Q288B53A1 I > 




Europdisches 
Patentamt 



EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 



Nummcr der Anmeldung 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



EP 88106110.5 



Kategone 



Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe. soweit ertorderiich, 
der maflgeblichen Teile 



Betnftt 
Anspruch 



KLASStFIKATlON DER 
ANMELDUNG (Int Cl.«l 



X 



SOVIET INVENTIONS ILLUSTRATED , 
Sektion Ch, Woche 8450, 30. Janner 
1985 

DERWENT PUBLICATIONS LTD., London 
Ml 4 

* SU-1 090 761 (MOSC EVE METAL 

INST- ) * 



SOVIET INVENTIONS ILLUSTRATED, 
Sektion Ch, Woche KOI, 16. Februar 
1983 

DERWENT PUBLICATIONS LTD . , London 
Mil 

* SU- 908 969 (BATRAKOV V P) * 



SOVIET INVENTIONS ILLUSTRATED, 
Sektion Ch, Woche C36, 15. Oktober 
1980 

DERWENT PUBLICATIONS LTD . , London 
Mil 

SU- 709 720 (AS UKR GEN INORG 
CH) * 



C 25 D 9/08 
C 25 D 11/36 



RECHERCHIERTE 
SACHGEBIETE (Int. CM) 



C 25 D 



4 



Der vortieoende Recherehenbencht wurde fur alle Patentanspniche erstellt. 








Recherchenort 


AbschiuBdatum der Recherche 


Pnifer 


WIEN 


06-07-1988 


SLAMA 



X 
Y 

A 
0 
P 
T 



KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E 
von Oesonderer Bedeutung allein betrachtet 
von besonderer Bedeutung in Verbindung miteiner p 
anderen Veroffentlichung derselben Kategorie L 
technologischer Hintergrund 

nichtschnrttiche Often ba rung " 
Zwischenliteratur * 
der Erfindung zugrunde liegende Theorien Oder Grundsatze 



alteres Patentdokument. das jedoch erst am oder 
nach dem Anmeldedatum veroffentlicht worden ist 
in der Anmeldung angefuhrtes Dokument * 
aus andern G runden angef 0 hrtes Dokument 



Mitglied der gleichen Patentfamilie. uberein- 
stimmendes Dokument 



BNSDOCID: <EP_ 02888 53Al_l_> 



